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На ООО «Енисейлозавод» в цехе по переработке пиломатериалов была проведе-
на модернизация технологического цикла обработки пиломатериала, включающего в 
себя распил, сортировку и пакетирование готовой продукции. В результате цех был пе-
реоснащен более современным оборудованием, в частности, конвейерной линией со-
стоящей из шести перегрузочных машин. На основании этого была разработана и вне-
дрена пооперационная модель внутрискладской грузопереработки представленной на 
рисунке 3. 
Анализ работы новой линии по сравнению с предыдущим оборудованием (базо-
вый вариант) показывает увеличение грузоперерабоки, который отображен на диа-
граммах (рисунок 1,2). 
Динамика изменения объема обработки пиломатериала по месяцам 
 
 
 
Рис. 1. Диаграмма объема обработки пиломатериалов при базовом вари-
анте механизации в технологической операции «распил» 
 
 
Рис. 2. Диаграмма объема обработки пиломатериалов при проектиро-
ванном варианте механизации в технологической операции «распил» 
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Рис. 3. Пооперационная модель внутрискладской грузопереработки 
    
 
Рис. 3. Продолжение 
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Анализируя динамику работ по распилу, приведенную на диаграмме, изменения 
за год по распилу, выявляем увеличение грузопереработки на 25%. 
Использование проектной схемы механизации позволит увеличить пропускную 
способность терминала, в 2,1 раза, и его грузооборот за счет использования приводных 
рольгангов, цепных конвейеров, подъемника для транспортировки груза внутри склада, 
что значительно сократит время цикла, а следовательно увеличит производительность. 
Пропускная способность при базовом варианте 17 шт./мин, при проектном 35 шт./мин. 
Продолжительность цикла при обработки пиломатериалов в проектном варианте 
механизации: 
                                         обмручсортстропраспкранконавтц ТТТТТТТТТ  ,                    (1)     
 
где     автТ  - время погрузки-разгрузки автопогрузчика;  
конТ  - время конвейера на перемещение груза;  
кранТ  - время кран-балки на  перемещение пакета;  
распТ  - время распила пакета с сырьѐм;  
стропТ  - время строповки пакета;  
сортТ  - время сортировки пакета;  
ручТ  - время ручного труда;  
обмТ  - время обмотки пакета металлической ленты. 
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Продолжительность времени цикла обработки одного пакета пиломатериалов 
при проектном варианте будет  в 2,1 раза меньше. Соответственно увеличится и коли-
чество циклов, а значит и пропускная способность (всего участка с проектной схемой 
механизации). Проектируемая схема механизации обеспечивает больший фронт работ 
внутри цеха за счет улучшенной инфраструктуры.  
В результате проведенной модернизации пропускная способность по предло-
женному варианту увеличилась в два раза, кроме того данная схема механизации по-
зволяет еѐ автоматизировать. 
 
